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(54) Panneau, notamment destine a I'habillage interieur des portieres de vehicules presentant 
au moins localement une zone d'aspect esthetique 



(57) La presente invention concerne un panneau, 
notamment destine a I'habillage interieur des portieres 
de vehicule, comprenant une ame (1) presentant au 
moins localement une zone (2) d'aspect esthetique et/ 
ou de contort constitute, sur une partie de sa peripherie, 
d'un insert (3) et d'une peau (4), ladite zone (2) etant 



munie, au niveau de ladite partie de sa peripherie, d'une 
jupe (5), inseree dans une gorge (6) prevue dans Tame 

(1)- ; . ■ ■ ' • 

Selon I'invention, ladite jupe (5) presente, sur au 
moins une partie de sa longueur, un pied (7), apte a pro- 
teger ladite zone (2) d'un retour de matiere lors de la 
fabrication du panneau. 
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Description 

La presents invention concerne un panneau, no- 
tamment destine a I'habillage interieur des portieres de 
vehicule, ainsi que son procede de fabrication. 

Bien que plus particulierement prevue pour des ve- 
hicles automobiles, elle pourra egalement etre utiiisee 
dans tout type de vehicule maritime, aerien et/ou terres- 
tre. 

De maniere plus large, elle trouvera ses applica- 
tions dans tous les secteurs de I'activite economique 
dans lesquels on est amene & rencontrer des panneaux 
d'habillage. 

Actuellement, dans le domaine automobile, on con- 
nait des panneaux comprenant une ame presentant lo- 
calement une piece de revetement. Afin d'assurer un 
raccord, dont I'aspect esthttique soit satistaisant, entre 
la surface exterieure de ladite ame et cede de ladite pie- 
ce de rev§tement, celte derniere est gentralement mu- 
nie d'une jupe qui est inseree dans une gorge prevue 
dans Tame. Les bords de la piece de revetement sont 
ainsi dissimules au fond de ladite gorge. 

Bien que partois satisfaisants, de tels panneaux 
presentent souvent des alterations au niveau de la pe- 
ripheric do lour piece de revetement. 

En effet, ces dernieres sont constitutes, dans la 
plupart des cas, d'un insert recouvert d'une peau. Ainsi, 
lors de la fabrication des panneaux, de ia matiere s'in- 
. fillre entre ladite peau et ledit insert et, malgre latonction 
dissimulatrice de la gorge, entralne la formation de ba- 
vures visibles sur le pourtour de la piece de revetement. 

De tels panneaux ne presentent done plus un as- 
pect esthetique suffisamment satistaisant pour etre 
commercialises et doivent etre mis au rebus. II est 
d'ailleurs a noter que les couts generes par de tels de- 
fauts sont particulierement importants, leur apparition 
ayant lieu en fin de cycle alors que le panneau est en- 
tierement constitue. Us obligent egalement a multiplier 
le nombre d'operations de contrdle. 

Le but de ta presente invention est de proposer un 
panneau comprenant une ame, presentant au moins lo- 
calemenl une zone d'aspect esthetique et/ou de contort, 
ainsi que son procede de fabrication qui padient les in- 
convenients precites et permettent de proteger ladite 
zone lors de la fabrication du panneau. 

Un autre but de la presente invention est de propo- 
ser un procede de fabrication d'un panneau comprenant 
une ame, presentant au moins localement une zone 
d'aspect esthetique et/ou de contort, qui permette de 
s'affranchir des jeux de fabrication de ladite ame au ni- 
veau de la peripherie de ladite zone. 

D'autres buts et avantages de la presente invention 
apparaitront au cours de la description qui va suivre qui 
n'est donnee qu'a titre indicatif et qui n'a pas pour but 
de la limiter. 

La presente invention concerne un panneau, no- 
tamment destine a I'habillage interieur des portieres de 
vehicule, comprenant une ame, presentant au moins lo- 



calement une zone d'aspect esthetique et/ou de contort 
constitute, au moins sur une partie de sa peripherie, au 
moins d'un insert et d'une peau, ladite zone etant munie, 
au moins au niveau de ladite partie de sa peripherie, au 

5 moins partiellement, d'une jupe, inseree dans une gorge 
prevue dans Tame, caracterise par le fait que ladite jupe 
presente, sur au moins une partie de sa longueur, un 
pied, apte k proteger ladite zone d'un retour de matiere 
lors de la fabrication du panneau. 

10 La presente invention concerne egalement un pro- 
cede de fabrication de panneau, notamment destine a 
I'habillage interieur des portieres de vehicule, compre- 
nant une ame, presentant au moins localement une zo- 
ne d'aspect esthetique et/ou de contort; constitute, au 

is moins sur une partie de sa peripherie, au moins d'un 
insert et d'une peau, ladite zone etant munie, au moins 
au niveau de ladite partie de sa peripherie, au moins 
partiellement, d'une jupe, inseree dans une gorge pre- 
vue dans I'ame, procede mettant en oeuvre un moule, 

20 comprenant une matrice inf erieure et une matrice supe- 
rieure deTmissant entre elles un entrefer, caracterise par 
le fait que : 
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on forme ladite zone en prevoyant, sur au moins 
une partie de la longueur de ladite jupe, un pied, 
on tnjecte dans ledit moule, au moins sous ladite 
zone, une resine, apte a former I'ame du panneau, 
ledit pied etant alors apte a/proteger ladite zone d'un 
retour de matiere. 



L'invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description suivante accompagnee des dessins en an- 
nexe qui en font partie integrante. 

La figure 1 montre, en perspective, un exemple de 
35 panneau, partiellement represents, conforme a l'inven- 
tion. 

La figure 2 est une vue de dessus d'apres la figure 1 . 

La figure 3 illustre, en vue de coupe selon I'axe III- 
III represents a la figure 2, une etape d'un exemple de 
40 mise en oeuvre du procede conforme a l'invention. 

La figure 4 presente, selon le meme axe de coupe, 
une autre etape dudit exemple de mise en oeuvre du 
procede conforme a l'invention. 

La presente invention concerne tout d'abord un 
45 panneau, notamment destine a I'habillage interieur des 
portieres de vehicule. 

Bien que plus particulierement prtvue pour des v6- 
hicules automobiles, elle pourra egalement etre utiiisee 
pour tout type de vehicule maritime, aerien et/ou terres- 
so tre. De maniere plus generale, elle trouvera ses appli- 
cations dans tous les domaines de I'activite economique 
dans lesquels on est amene a rencontrer des panneaux 
d'habillage. 

Aux figures 1 et 2, on constate que le panneau, con- 
55 forme a l'invention, comprend une ame 1 presentant au 
moins localement une zone 2 d'aspect esthetique et/ou 
de contort. 

Par panneau, on entend, de maniere generale, pie- 
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ce dont I'epaisseur est faible vis-a-vis de ses autres di- 
mensions et presentant, aussi bien un profil sensible- 
ment plat qu'un profil en creux et/ou en bosse plus ou 
moins incurve. 

Selon I'exemple represents, Tame 1 se prolonge s 
au-dela de la zone 2 au rnoins le long de deux de ses 
cotes et constitue ainsi, notamment, un cadre autourde- 
ladite zone 2. 

De maniere a renforcer I'aspect esthetique global 
du panneau, ledit cadre peut d'ailleurs etre, selon cer- io 
tains modes de realisation, traite sur sa surface exte- 
rieure, c'est-a-dire celle se trouvant du meme cote que 
la zone 2, de maniere a permettre, notamment, qu'elle 
soit peinte et/ou munie d'un gainage. 

La zone 2 d'aspect esthetique et/ou de contort 1& 
constitue, parexemple, au moins partiellement, une pie- 
ce de revetement de Tame 1 . 

A ce sujet, on entend par zone de contort, region 
du panneau off rant un contact souple et/ou moelleux au 
loucher. 20 

Ladite zone 2 est constitute, au moins sur une par- 
tie de sa penpherie, au moins d'un insert 3 et d'une peau 
4 Elle est munie, de plus, au moins au niveau de ladite 
partie de sa peripherie, au moins partiellement, d'une 
jupc 5 tnscrcc dans une gorge 6 prevue dans fame 1, 25 

Ladito jupe 5 est ainsi, par exemple, assujettie a I'un 
dos f:ancs dc ladite gorge 6. . 

Si I'on se reporte maintenant aux figures 3 et 4, on 
constat* quo sebn I'invention, ladite jupe 5 presente, 
sur au moms une partie de sa longueur, un pied 7, apte 30 
a prcteccr ladite zone 2 d'un retour de matiere lors de 
In fabrication du panneau. Grace a la presence dudit 
pied 7 .iadrtc ^one 2 ne peut done plus etre degradee 
et rasped csthettque du panneau obtenu estparticulie- 
remcnl salisfaisant. 35 

Scion le mode illustre de realisation de I'invention, 
la /one 2 est munie par exemple, d'une jupe 5 tout le 
long d'au moms deux de ses cotes prevus en vis-a-vis 
et chacune desdites jupes 5 presente un pied 7 surtoute 
leur longueur < 40 

Ce dernier constitue ainsi, par exemple, un prolon- 
gement de la zone 2, oriente de maniere oblique par 
rapport a la jupe 5, I'extremite distale dudit pied 7 etant 
dingee vers I'exterieur de ladite zone 2. 

Selon I exemple illustre, ledit pied 7 est ainsi oriente 45 
sensiblement parallelement au fond de la gorge 6. 

Cela etant. ladite jupe 5 et ledit pied 7 sont consti- 
lues, comme representes, notamment dudit insert 3 et 
de ladite peau 4. 

Selon un autre mode de realisation, le pied 7 est so 
forme uniquement de I'insert 3. 

Par ailleurs, fame 1 et Tinsert 3 sont constitues, par 
exemple du memo materiau. I! pourra s'agir, notamment 
d'une resine therrnopiastique telle que, entre autres du 
polypropylene. L'adhesion de ces deux couches sera 55 
ainsi facilitee. 

Toutefois, il faudra veiller, lors de la fabrication du 
panneau, a ne pas risquer d'endommager la peau 4. 



Pour cela, on pourra prevoir, notamment, la presence 
d'agents aptes a abaisser la conductivity thermique de 
la resine formant I'insert 3 afin que la temperature utili- 
see lors de I'injection de Tame 1 n'entraine pas de de- 
formation de la zone 2. 

Selon un autre mode de realisation, I'insert 3 est 
constitue d'un panneau de materiau composite, notam- 
ment forme de fibres cellulosiques. 

La peau 4 comprend, par exemple, une couche ex- 
terieure de materiau textile tisse ou non tisse et/ou une 
couche intermediate, notamment formee de mousse, 
apte a renforcer les proprietes de souplesse de ladite 
peau 4. II pourra s'agir, par exemple, de mousse polyu- 
rethane. 

La presente invention concerne egalement un pro- 
cede de fabrication de panneaux tel que decrit ci-des- 
sus. 

Comme represents aux figures 3 et 4, il met en 
oeuvre un moule 8, comprenant une matrice inferieure 
9 et une matrice supSrieure 10, definissanl entre elles 
un entref er 1 1 . 

Ledit moule 10 presente egalement, par exemple, 
dans I'une des matrices inferieure ou superieure 9, 10, 
au moins une saillie 12, cooperant avec une encoche 
13, prevue dans I'autre des matrices inferieure ou su- 
perieure 9, 10, de maniere a permettre la formation de 
la gorge 6 du panneau. 

Selon I'invention, on forme la zone 2 en prevoyant, 
sur au moins une partie de la longueur de la jupe 5, un 
pied 7 et on injecte dans ledit moule 8, au moins sous 
ladite zone 2, une resine, apte a former Tame 1 du pan- 
neau, ledit pied 7 etant alors apte a proteger ladite zone 
2 d'un retour de matiere. 

Comme evoque plus haut, on evite ainsi que ladite 
resine s'infiltre par le bord exterieur de la jupe entre la 
peau 4 et I'insert 3 de la zone 2 et degrade ('aspect du 
panneau par la presence de bavures au niveau de ladite 
zone 2. 

Pour ameliorer encore ces resultats, on peut even- 
tuellement, lors de son injection, creer un courant dans 
Pentrefer 11 avec ladite resine apte a constituer I'ame 1 , 
comme illustre par la fleche reperee 14, de maniere a 
plaquer localement le pied 7 contre la saillie 1 2, apte a 
participer a la formation de la gorge 6, en realisant ainsi 
avec ledit pied 7 un joint d'etancheite virtue!. 

En effet, sous la pression de la matiere de ladite 
resine apte a constituer Tame 1, encore molle, la zone 
2 est legerement deformee el le pied 7 fonctionne alors 
comme un joint d'etancheite, prenant appui contre ladite 
saillie 12 bloquant hermetiquement tout retour de ma- 
tiere au niveau de la jupe 5. 

Selon Pexemple represents, on prevoit un pied 7 de 
targeur legerement superieure a la largeur de la saillie 
12. Ledit pied 7 permet alors, en outre, de compenser 
les jeux de fabrication du panneau au niveau de la gorge 
6. 

Selon d'autres modes de realisation, on peut ega- 
lement prevoir un pied 7 de plus grande largeur et re- 
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montant sur le flanc de la gorge 6 faisant face a celui 
occupe par la jupe 5. 

Par aiileurs, on prevoit, eventuellement. dans le 
moule 8 : un ou des points d'injection 1 5 de la resine apte 
a constituer Tame 1 et on positionne ladite zone 2 au- 
dessus desdits points d'injection 1 5. 

Ladite resine est ainsi injectee, par exemple selon 
la fleche reperee 16, sous la zone 2 et plaque le pied 7 
contre la saillie 12 avant son arrivee au-dela de Pextre- 
mite distale dudit pied 7. 

De maniere a faciliter un tel positionnement de la 
zone 2, cette derniere est munie, par exemple de plots 
17, orientes sensiblernent orthogonalement au pan- 
neau, apte a coopeer avec des reservations 18 prevues 
dans le moule 8. 

Lesdits plots 17 contribuent egalement, notam- 
ment, a ameliorer la solidite et ia facilite de fixation dudit 
panneau. 

Selon un mode particulier de realisation de I'inven- 
tion, on forme Tame 1 par injection-compression, no- 
tamment afin de faciliter Padhesion entre ladite ame 1 
et Tinsert 3 de la zone 2. 

Naturellement, d'autres mises en oeuvre de la pre- 
sente invention a la portee de I'homme de Tart, auraient 
pu etre envisagees sans pour autant sortir du cadre de 
la presente demande. 



Revendications 

1. Panneau, notamment destine a I'habillage interieur 
des portieres devehicule, comprenant une ame (1) 
presentant au moins localement une zone (2) d'as- 
pect esthetique et/ou de contort constituee, au 
moins sur une partie de sa peripherie, d'au moins 
d'un insert (3) et d'une peau (4), ladite zone (2) etant 
munie, au moins au niveau de ladite partie de sa 
peripherie, au moins partiellement, d'une jupe (5), 
inseree dans une gorge (6) prevue dans Tame (1), 
caracterise par le fait que ladite jupe (5) presente, 
sur au moins une partie de sa longueur, un pied (7), 
apte a proteger ladite zone (2) d'un retour de ma- 
tiere lors de la fabrication du panneau. 



des portieres de vehicule, comprenant une ame (1) 
presentant au moins localement une zone (2) d'as- 
pect esthetique et/ou de contort constituee au 
moins sur une partie de sa peripherie, au moins d'un 

5 insert (3) et d'une peau (4), ladite zone (2) etant mu- 
nie, au moins au niveau de ladite partie de sa peri- 
pherie, au moins partiellement, d'une jupe (5), inse- 
ree dans une gorge (6) prevue dans Tame (1 ), met- 
tant en oeuvre un moule (8), comprenant une ma- 

io trice inferieure (9) et une matrice superieure (10), 
definissant entre elles un entrefer (11), caracterise 
par le fait que : 

on forme ladite zone (2) en prevoyant, sur au 
is moins une partie de la longueur de ladite jupe 

(5), un pied (7), 

on injecte dans ledit moule (8), au moins sous 
ladite zone (2), une resine, apte a former Tame 
(1) du panneau, ledit pied (7) §tant alors apte 
a proteger ladite zone (2) d'un retour de matie- 
re. 

6. Procede selon ia revendication 5, dans lequel, lors 
de son injection, on cree un courant dans Pentrefer 
(11) avec ladite resine apte a constituer Pame (1) 
de maniere a plaquer localement ledit pied (7) con- 
tre une saillie (12) d'une des matrices inferieure ou 
superieure (9, 10), apte a participer a la formation 
de la gorge (6), en realisant ainsi avec ledit pied (7) 
un joint cfetancheite virtuel. 

7. Procede selon la revendication 6, dans lequel on 
prevoit un pied (7) de largeur legerement superieu- 
re a la largeur de ladite saillie (12). 

8. Procede selon la revendication 5, dans lequel on 
prevoit, dans ledit moule (8), un ou des points d'in- 
jection (15) de la resine apte a constituer Pame (1) 
et on positionne ladite zone (2) au-dessus desdits 
points d'injection (15). 

9. Procede selon la revendication 5, dans lequel on 
forme Pame (1) par inject ion -com press ion. 



20 



25 



30 



35 



40 



Panneau selon la revendication 1 , dans lequel ledit 
pied (7) est oriente sensiblernent parallelement au 
fond de la gorge (6). 
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Panneau selon la revendication 1, dans lequel ladi- 
te jupe (5) et ledit pied (7) sont const'rtues dudit in- 
sert (3) et de ladite peau (4). 
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Panneau selon la revendication 1 , dans lequel ladi- 
te ame (1) et ledit insert (3) sont constitues du me- 
me materiau. 
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5. Procede de fabrication de panneau, selon la reven- 
dication 1 , notamment destine a I'habillage interieur 
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FIG. 4 
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